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(3) Verfahren zur Herstetlung einer palettenlosen Verpackungseinheit 

@ Ein Verfahren zur Herstellung einer vollstandig mit Kunst- 
stoffolie umhullten, palettenlosen, mehrere Schichten auf- 
einandergestapetter Gegenstande enthaltenden Verpak- 
kungseinheit mit Schichten von Gegenstanden gleicher 
Grundflache und einer darauf gestapelten Sonderschicht 
geringerer Grundflache mit Ausbildung von mindestens zwei 
einander parallelen Nischen, auf die eine erste Kunststoffo- 
lienhaube von oben iiber den gesamten Stapel und nach 
ISO^-Drehung des Stapels eine zweite Kunststoffolienhaube 
iiber den Stapel gezogen wird, wobei vor Uberziehen der 
ersten Kunststoffolienhaube im Bereich der Nischen ein 
zusatzliches mit der ersten Kunststoffolienhaube verbindba- 
res Element aufgebracht wird, soil eine palettenlose Verpak- 
kung schaffen. die keine extremen Festigkeitsanforderungen 
zu erfullen braucht, mit einem geringen apparativen und 
Energie-Aufwand. 
■ Dies wird dadurch erreicht, daR Stretchfolie fur die Kunst- 
f stoffolienhauben verwendet wird und die erste Stretchfo- 
lienhaube nach dem Uberziehen iiber den Stapel durch 
Anpressen und gleichzeitiges Erhitzen oder Verkleben im 
Bereich der Nischen mit dem zusatzlichen Element derart 
verschweiBt bzw. verklebt wird, daR die Nischen sauber 
ausgeformt sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer vollstandig mit Kunststoffolie umhtlllten, paletten- 
losen, mehrere Schichten aufeinandergestapelter Ge- 5 
genstande enthaltenden Verpackungseinheit, wobei zu- 
nachst mehrere Schichten von Gegenstanden mit glei- 
cher Grundfiache ubereinandergestapelt werden, auf 
die dann eine Sonderschicht von Gegenstanden derart 
gestapelt wird, daQ mindestens zwei einander parallele 10 
Nischen ftir das spatere Angreifen von Tragelementen 
eines Hubgerates gebildet werden, darauf eine erste 
Kunststoffolienhaube von oben uber den gesamten Sta- 
pel gezogen wird, worauf der gesamte Stapel urn 180° 
derart gedreht wird, dafl die Sonderschicht mit den Ni- \$ 
schen nach unten kommt, wobei vor dem Oberziehen 
der ersten Kunststoffolienhaube im Bereich der Nischen 
ein zusatzliches, mit der ersten Kunststoffolienhaube 
verbindbares Element aufgebracht wird und dafl nach 
dem Drehen des Stapels urn 180° eine zweite Kunststof- 20 
folienhaube Uber den Stapel gezogen wird. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (DE-PS 
26 14 558 und 27 02 613) werden Kunststoffolienhauben 
aus Schrumpffolie verwendet, wobei jede der beiden 
Schrumpffolienhauben gesondert nach ihrem Oberzie- 25 
hen uber den Stapel durch Warmeaufbringung eng an 
den Stapel geschrumpft wird. Durch das zweimalige 
bzw. hintereinander erfolgende Aufschrumpfen einer 
Schrumpfhaube erhalten die Seitenflachen einer sol- 
chen Verpackung eine groBe Stabilitat. Beim Auf- 30 
schrumpfen der zweiten Haube werden namlich zwi- 
schen den miteinander sich verschweiBenden Hauben 
Luftblasen eingeschlossen, wodurch sich eine Art "Well- 
pappen-Effekt" einstellt AuBerdem wird durch das zu- 
satzliche ICunststoffelement im Bereich der Nischen die 35 
Sonderschicht mit den seitlichen Nischen und die unter- 
ste Normaischicht zu einem im wesentlichen formstabi- 
len SockelfuB Fur den Gesamtstapel zusammengefaBt 
und die Nischen werden sauber ausgeformt, so daB Ver- 
letzungen der Folie im Nischenbereich beim spateren 40 
Angreifen von Hubelementen vermieden sind. Derart 
gebildete Verpackungen weisen insgesamt hervorra- 
gende Festigkeitseigenschaften auf, so daB die Formsta- 
bilitat der betreffenden Verpackungseinheiten auch be- 
sonders hohen Beanspruchungen gerecht wird, wie sol- 45 
che z. B. bei sehr schweren Zementsacken und einem 
etwa 10-fachen Umschlag bei Obersee-Transporten 
vorkommen. 

Bekannt ist es ferner, auf einer Palette schichtformig 
gestapelte Gegenstande durch Oberziehen einer 50 
Stretchfolienhaube zu einer handhabbaren Verpak- 
kungseinheit zu verbinden (DE-OS 27 06 955), wobei 
hier ausreichende Festigkeit erzielbar ist, wenn nur we- 
nige Manipulationen der Verpackungseinheit zwischen 
Herstellung derselben und Verbrauch anfallen. 55 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer palet- 
tenlosen Verpackung grundsitzlich der eingangs be- 
zeichneten Art, die ebenfalls keine extremen Festig- 
keitsanforderungen zu erfiillen braucht, mit einem ge- 
ringeren apparativen und Energie-Aufwand. 60 

Bei einem Verfahren der eingangs bezeichneten Art 
wird diese Aufgabe gemafl der Erfindung dadurch ge- 
lost, daB Stretchfolie fur die beiden Kunststoffolienhau- 
ben verwendet wird und die erste Stretchfolienhaube 
nach dem Oberziehen uber den Stapel durch Anpressen 65 
und gleichzeitiges Erhitzen oder Verkleben im Bereich 
der Nischen mit dem vorher aufgebrachten zusatzlichen 
Element derart verschweiBt bzw. verklebt wird, daB die 
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Nischen sauber ausgeformt sind, d. h., das Stretchhau- 
benmaterial der ersten Stretchhaube in den vertikalen 
und horizontalen Begrenzungsflachen der Nischen fest 
anliegt 

Durch Verwendung von Stretchfolienhauben entfallt 
zwar der vorgeschilderte "Wellpappen-Effekt" im Be- 
reich der Seitenflachen der fertigen Verpackungseinheit 
mit daraus resultierenden geringeren Festigkeitseigen- 
schaften. Dafiir ergibt sich wegen des Entfalls von War- 
meschrumpfeinrichtungen ein wesentlich geringerer ap- 
parativer und Energie-Aufwand, da eine Warmeaufbrin- 
gung entweder bei Verklebung der ersten Stretchfolien- 
haube mit dem zusatzlichen Element im Bereich der 
Nischen ganz entfallen kann oder nur noch im Bereich 
der Nischen notwendig ist, um sicherzustellen, daB die 
sich zunachst diagonal uber die Nischen ziehende 
Stretchfolie sauber an die horizontalen und vertikalen 
Begrenzungsflachen der Nischen angeformt bzw. ange- 
legt wird. 

Dabei kann es genugen, wenn sich das zusatzliche 
Element mindestens uber eine horizontale oder vertika- 
le Begrenzungsflache jeder Nische erstreckt, weil beim 
Verkleben bzw, Anschweiflen der ersten Stretchfolien- 
haube im Bereich dieser Flachen sich dann die Stretch- 
folie auch an die anderen Begrenzungsflachen jeder Ni- 
sche sauber anlegt 

Eine besondere einfache Losung zeichnet sich da- 
durch aus, daB das zusatzliche Element von zwei steifen 
streifenformigen Platten gebildet ist, die auf die hori- 
zontalen Flachen der Nischen aufgelegt werden. Diese 
streifenformigen Platten miissen selbstverstandlich eine 
ausreichende Steifigkeit aufweisen, sie kbnnen bei- 
spielsweise aus Kunststoffplatten oder auch aus ausrei- 
chend dicker Pappe bestehen. Die streifenformigen 
Platten weisen dabei vorteilhaft eine etwas groflere 
Breite als die jeweilige Nischenbreite auf, so daB sich die 
Platten beim Aufbringen der ersten Stretchfolienhaube 
und dem dadurch verursachten Zusammenpressen des 
Stapels wenigstens bereichsweise in dem Bereich zwi- 
schen oberster Normaischicht und Sonderschicht er- 
strecken, derart, daB sie dort gehalten sind. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, als 
zusatzliches Element eine formsteife U-fdrmige Wanne 
zu verwenden, welche uber die Sonderschicht derart 
gestiilpt wird, daB die Basis der U-fdrmigen Wanne der 
Oberseite der Sonderschicht anliegt, wahrend die bei- 
derseitigen Schenkel den Vertikalflachen der Nischen 
anliegen. In Weiterbildung ist es dabei besonders giin- 
stig, wenn zwischen den Schenkeln der U-fdrmigen 
Wanne Verbindungsplatten ausgebildet sind, die den 
zwischen den Nischen liegenden Vertikalflachen der 
Sonderschicht anliegen, weil dadurch jegliches uner- 
wUnschtes Einspreizen der Schenkel der U-fdrmigen 
Wanne in den Nischenbereich sicher verhindert ist und 
damit keinerlei Verletzung des den betreffenden Schen- 
keln des zusatzlichen Kunststoffelements anliegenden 
Stretchfolienmaterials durch angreifende Tragelemente 
vorkommen kann. 

Ferner konnen sich an die vertikalen Schenkel der 
U-fdrmigen Wanne auch noch horizontale Schenkel an- 
schlieBen, welche den Horizontalflachen der Nischen 
anliegen, derart, daB eine Verklebung bzw. Verschwei- 
Bung sowohl in den horizontalen als auch vertikalen 
Begrenzungsflachen der Nischen mdglich ist. 

AuBerdem kann man als zusatzliches Element auch 
noch eine steife Platte verwenden, die vor dem Aufbrin- 
gen der Sonderschicht auf die oberste Normaischicht 
des Stapels derart aufgelegt wird, daB die Horizontalfla*- 
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chen der Nischen von dieser Platte abgedeckt sind. 
Auch diese Variante ist besonders gtinstig, weil durch 
die Anordnung der steifen Platte zwischen oberster 
Normalschicht und Sonderschicht, deren Lage sicher 
fixiert ist und damit auch die Stretchfolie der ersten 5 
Stretchfolienhaube nach ihrer Verklebung bzw. Ver- 
schweiBung mit der betreffenden steifen Platte im Hori- 
zontalbereich der Nischen sicher gehalten ist. 

Eine besonders einfache und preiswerte Ausfuh- 
rungsform zeichnet sich dadurch aus, daB als zusatzli- 10 
ches Element eine flexible Folie verwendet wird, die 
zwischen oberster Normalschicht und Sonderschicht 
verlegt wird und mindestens iiber die an die Nischen 
angrenzenden Rander hinaus sich in den Bereich der 
Seitenflachen des Stapels erstreckt Durch das Aufbrin- 15 
gen der ersten Stretchfolienhaube wird die flexible Folie 
dann durch Entspannen der Stretchfolienhaube durch 
diese im an die Nischen angrenzenden Randbereich der 
Seitenflachen des Stapels festgehalten, so daB die flexi- 
ble Folie im Bereich der horizontalen Nischenflachen 20 
fest am Stapel anliegt und somit die erste Stretchfolien- 
haube entsprechend unter Ausformung der Nischen be- 
festigt werden kann. 

Weiterhin sieht die Erfindung vor, daB das zusatzliche 
Element an den mit der ersten Stretchfolienhaube zu 25 
verbindenden Flachen mit einem HeiBschmelzkleber 
versehen ist, welcher durch Anpressen eines beheizten 
AnpreBelementes gegen die erste Stretchfolienhaube 
aktiviert wird. Diese Variante ermoglicht einen beson- 
ders einfachen Verfahrensablauf, da mit Klebstoff vor- 30 
konfektionierte Elemente Verwendung finden konnen 
und gleichzeitig beim Anpressen die Verklebung erfolgt 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn jede der beiden 
Stretchfolienhauben iiber den jeweils unten befindli- 
chen Rand des Stapels gezogen wird, derart, daB die 35 
jeweilige Unterseite des Stapels ein Stuck untergriffen 
wird. In Weiterbildung ist es dabei besonders giinstig, 
wenn der untere Rand der zweiten Stretchfolienhaube 
so weit uber den unteren Rand der untersten Normal- 
schicht des Stapels gezogen wird, daB sich beim Ent- 40 
spannen der Stretchfolie diese im wesentlichen den ho- 
rizontalen Nischenflachen allflachig anliegt, Durch diese 
Ausbildung wird erreicht, daB sich besonders gute Fe- 
stigkeitseigenschaften des Stapels gerade in den Eckbe- 
reichen ergeben, die besonderen Beanspruchungen aus- 45 
gesetzt sind. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung 
beispielsweise naher erlautert Diese zeigt in: 

Fig. 1 bis 9 in schematischer Darstellungdie einzelnen 
Verfahrensschritte gemaB eines Ausfiihrungsbeispiels 50 
der Erfindung und 

Fig. 10 bis 16 in vereinfachter perspektivischer Dar- 
stellung jeweils einen Stapel vor dem Aufbringen einer 
ersten Stretchfolienhaube, auf den jeweils ein unter- 
schiedliches, mit der ersten Stretchfolienhaube verbind- 55 
bares Element im Bereich der Nischen aufgebracht ist. 

Fig. 1 zeigt eine Haubenuberziehvorrichtung 1, die 
zunachst ein Gestell 2 aufweist Innerhalb des Gestells 2 
ist ein Gutstapel 3, der nachfolgend noch naher be- 
schrieben wird, auf einer Hubeinrichtung 4 angeordnet 60 
Am Gestell 2 ist eine Rolle 5 gelagert, auf der ein 
Stretchfolienkunststoffschlauch mit Seitenfalten aufge- 
wickelt ist. Der flachliegende Schlauch 6 wird liber Um- 
lenkrollen 7 und Antriebsrollen 8 einer allgemein mit 9 
bezeichneten Vorspreizreinrichtung zugefuhrt, unter- 65 
halb welcher eine Trenneinrichtung sowie eine 
SchweiBeinrichtung angeordnet sind. 

Unterhalb dieser Einrichtungen sind auf beiden Sei- 
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ten des Gestells 2 zwei dachformig angeordnete Dop- 
pelforderbander 10 angeordnet, derart, dafl der Abstand 
ihrer Abgabeenden zur Anpassung an verschiedene 
Querschnittsabmessungen des Gutstapels 3 verander- 
bar ist. 

Vertikal am Gestell 2 verfahrbar sind Haubenuber- 
zieheinrichtungen 11 angeordnet, die ihrerseits jeweils 
horizontal verfahrbare Greifelemente 12 aufweisen. 

Der Gutstapel 3 (siehe hierzu auch Fig. 10) besteht 
zunachst aus mehreren ubereinandergestapelten Nor- 
malschichten 13 von Gegenstanden mit gleicher Grund- 
flache, auf die abschiieBend eine Sonderschicht 14 von 
Gegenstanden derart gestapelt ist, daB mindestens zwei 
einander parallele Nischen 15 gebildet sind. Diese Palet- 
tierung des jeweiligen Gutstapels 3 erfolgt in einer der 
Haubenuberziehvorrichtung 1 vorgeschalteten Palet- 
tiervorrichtung, die in der Zeichnung nicht dargestellt 
ist 

Es kann nun vorgesehen sein, daB vor dem Einbringen 
des Gutstapels 3 in die Haubenuberziehvorrichtung 1 
auf den Gutstapel 3 im Bereich der Nischen 15 ein zu- 
satzliches mit der nachfolgend aufzubringenden ersten 
Stretchfolienhaube verbindbares Element 16 aufge- 
bracht wird. Alternativ ist es auch moglich, dieses zu- 
satzliche Element 16 erst in der Haubenuberziehvor- 
richtung 1 aufzubringen. 

Anhand der Fig. 1 bis 9 wird nun nachfolgend der 
Verfahrensablauf beschrieben: 

In dem in Fig. 1 dargestellten Zustand befindet sich der 
Gutstapel 3 mit der Sonderschicht 14 mit den Nischen 

15 nach oben auf der Hubeinrichtung 4 in der Hauben- 
uberziehvorrichtung 1, wobei das zusatzliche Element 

16 bereits im Bereich der Nischen 15 aufgebracht ist 
Zunachst wird nun der Stretchfolienschlauch 6 uber die 
Vorspreizeinrichtung 9 und die Doppelforderb&nder 10 
aufgespreizt, ohne daB bereits eine Spannung im 
Schlauch 6 erzeugt wird, was in Fig. I durch die schlin- 
genfdrmige Darstellung des Schlauches 6 im Bereich 
der Greifelemente 12 angedeutet ist Die Haubenuber- 
zieheinrichtungen 11 befinden sich in oberer Stellung, 
gleichzeitig sind die Greifelemente 12 horizontal nach 
innen verfahren und greifen in den aufgespreizten 
Stretchfolienschlauch 6 ein. 

AnschlieBend (Fig. 2) werden die Greifelemente 12 in 
Pfeilrichtung horizontal nach auflen verfahren, derart, 
daB der Stretchfolienschlauch 6 unter Spannung aufge- 
spreizt wird und sich seine auBeren Begrenzungsflachen 
uber den unter diesen befindlichen Gutstapel 3 hinaus 
erstrecken. Wie ebenfalls aus Fig. 2 erkennbar, ist in 
diesem Zustand der Schlauch 6 bereits abgetrennt und 
am oberen Ende unter Ausbildung einer ersten Stretch- 
folienhaube 17 verschlossen. 

Nachfolgend wird der Gutstapel 3 von der Hubein- 
richtung 4 angehoben und freigestellt, derart, daB we- 
nigstens die unteren Randbereiche der untersten Nor- 
malschicht frei zug&nglich sind (Fig. 3), wodurch die er- 
ste Stretchfolienhaube 17 im unter Spannung aufgewei- 
teten Zustand bereits den oberen Bereich des Stapels 3 
umschlieBt 

Durch vertikales Verfahren der Haubeniiberziehein- 
richtungen 11 nach unten (Pfeile in Fig. 4) wird die erste 
Stretchfolienhaube 17 iiber den gesamten Stapel gezo- 
gen, wobei sich die Stretchfolienhaube 17 im oberen 
Bereich des Stapels 3 bereits unter Entspannung fest an 
den Stapel 3 anlegt 

Wie in Fig. 5 dargestellt, sind die Haubenuberziehein- 
richtungen 11 am Ende des Haubeniiberziehvorgangs 
mit ihren Greifelementen 12 so weit nach unten verfah- 
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ren, daB sie sich unterhalb des freigestellten Gutstapels 
3 befinden. Durch horizontale Verschiebung der Greif- 
elemente 12 nach innen ist die erste Stretchfolienhaube 
17 vollstandig entspannt und legt sich entsprechend an 
den Stapel 3 an. Aufgrund der Freistellung des Stapels 3 
durch die Hubeinrichtung 4 wird dabei die Unterseite 
des Stapels 3 ein Stuck von der ersten Stretchfolienhau- 
be 17 untergriffen. 

AnschlieBend wird der Gutstapet 3 von der Hubein- 
richtung 4 wieder nach unten bewegt. 

Zur Ausformung der Nischen 15 werden nachfolgend 
(Fig. 6) AnpreBelemente, die in der Zeichnung mit 18 
bezeichnet sind, beidseitig in die Nischenbereiche einge- 
fahren. Die Ausgestaltung dieser AnpreBelemente 18 
kann in Abhangigkeit von der Ausgestaltung des zusatz- 
lichen Elementes 16 unterschiedlich sein. Wird ein zu- 
satzliches Element 16 aus Kunststoff verwandt, so sind 
die AnpreBelemente 18 mit zusatzlichen Heizeinrich- 
tungen versehen, wodurch gewahrleistet wird, daB beim 
Anpressen der jeweilige Folienbereich der ersten 
Stretchfolienhaube 17 unter Ausbildung der Nischen 15 
mit dem zusatzlichen Element 16 verschweiBt wird. 

Ist hingegen erne Klebeverbindung zwischen zusatzli- 
chem Element 16 und erster Stretchfolienhaube 17 vor- 
gesehen, so reichen lediglich AnpreBelemente 18 aus, 
wobei der Klebstoff dann entsprechend vor dem Auf- 
bringen der ersten Stretchfolienhaube 17 auf das zusatz- 
liche Element aufgebracht worden ist, z. B. in der Hau- 
benuberziehvorrichtung t oder in der vorgeschalteten 
Palettiervorrichtung. 

Urn eine Vorkonfektionierung des zusatzlichen Ele- 
mentes 16 mit Klebstoff zu ermoglichen, kann auch eine 
HeiBschmelzkleberbeschichtung vorgesehen sein. In 
diesem Fall sind die AnpreBelemente 18 beheizbar aus- 
gebildet, wobei dann gleichzeitig beim Anpressen der 
Kleber aufgeschmolzen und entsprechend zwischen zu- 
satzlichem Element 16 und erster Stretchfolienhaube 17 
verklebt wird. 

Nach der Ausbildung der Nischen 15 durch Verbin- 
dung von zusatzlichem Element 16 und der ersten 
Stretchfolienhaube 17 im Nischenbereich wird der Gut- 
stapel 3 urn 180° gewendet, derart, daB sich die Sonder- 
schicht 14 unten befindet. Dieser Wendevorgang kann 
in einer nachgeschalteten Wendevorrichtung erfolgen, 
Wendeeinrichtungen konnen aber auch in die Hauben- 
uberziehvorrichtung 1 integriert sein, was in der Zeich- 
nung nicht dargestellt ist und worauf es hier nicht naher 
ankommt. 

Wie Fig. 8 zeigt, wird dann der Gutstapel 3 mit der 
Sonderschicht nach unten von der Hubeinrichtung 4 
freigestellt und wiederum mit einer Stretchfolienhaube, 
der zweiten Stretchfolienhaube 19 iiberzogen. 

Fig. 9 zeigt den endgultigen Zustand mit fertiggestell- 
ter Verpackungseinheit Dabei wird die zweite Stretch- 
folienhaube 19 so weit uber den unteren Rand der un- 
tersten Normalschicht des Stapels 3 gezogen, daB sich 
beim Entspannen der Stretchfolie diese im wesentlichen 
den horizontalen Nischenflachen allflachig anlegt 
(Fig. 9). 

Die Fig. 10 bis 16 zeigen unterschiedliche Ausfiih- 
rungsformen des zusatzlichen Elementes 16, wobei je- 
weils gewahrleistet ist, daB das zusatzliche Element sich 
mindestens uber eine horizontale oder vertikale Be- 
grenzungsflache jeder Nische erstreckt. 

Fig. 10 zeigt einen Gutstapel 3 mit einem zusatzlichen 
Element, das aus einer formsteifen U-formigen Wanne 
20 besteht, an dessen vertikale Schenkel 21 sich horizon- 
tale Schenkel 22 anschlieBen. Wie erkennbar ist dabei 



die U-fdrmige Wanne 20 derart uber die Sonderschicht 
14 des Stapels 3 gestulpt daB die Basis der U-formigen 
Wanne 20 der Oberseite der Sonderschicht 14 anliegt, 
wahrend die beidseitigen Schenkel den Vertikalflachen 

5 der Nischen 15 anliegen. Diese Ausfuhrungsform des 
zusatzlichen Elements gewahrleistet eine besonders gu- 
te Nischenausbildung, da die aufzubringende erste 
Stretchfolienhaube sowohl im Bereich der horizontalen 
wie auch der vertikalen Flachen der Nischen 15 mit dem 

io zusatzlichen Element verbunden werden. Hierbei kann 
wiederum eine SchweiBverbindung vorgesehen sein, 
wenn es sich um eine Kunststoffwanne handelt, oder 
aber um eine KJebeverbindung, wenn beispielsweise 
Wannen aus Pappe oder dgl. verwendet werden. 

is Fig. 1 1 zeigt ein anderes Ausfuhrungsbeispiel, hier ist 
das zusatzliche Element als formsteife U-formige Wan- 
ne 23 ausgebildet, wobei zwischen den Schenkeln 24 
Verbindungsplatten 25 ausgebildet sind, die den zwi- 
schen den Nischen 15 liegenden Vertikalflachen der 

20 Sonderschicht 14 anliegen. Das zusatzliche Element ist 
demnach kappenformig ausgebildet. 

In Fig. 12 ist eine vereinfachte Ausbildung dargestellt, 
das zusatzliche Element besteht aus einer formsteifen 
U-formigen Wanne 26, die derart uber die Sonder- 

25 schicht 14 gestulpt ist, daB die Basis der U-formigen 
Wanne der Oberseite der Sonderschicht 14 anliegt, und 
die beidseitigen Schenkel 27 den Vertikalflachen der 
Nischen 15 anliegen. 
Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 13 ist das zu- 

30 satzliche Element als steife Platte 28 ausgebildet, die vor 
dem Aufbringen der Sonderschicht 14 auf die oberste 
Normalschicht des Stapels 3 derart aufgelegt wird, daB 
die Horizontalflachen der Nischen 15 von dieser Platte 
abgedeckt sind. Die Befestigung der ersten Stretchfo- 

35 lienhaube erfolgt bei dieser Ausfuhrungsform demnach 
im Bereich der Horizontalflachen der Nischen 15. 

In Fig. 14 ist eine besonders einfache Ausfuhrungs- 
form gezeigt, die insbesondere fur Verpackungsguter 
mit leicht abgerundeten Ecken, wie Zementsacken oder 

40 dgl. geeignet ist Das zusatzliche Element besteht hier 
aus zwei streifenformigen Platten 29, die auf die hori- 
zontalen Flachen der Nischen 15 aufgelegt werden. 
Wird nun die erste Stretchfolienhaube aufgebracht so 
werden sich die Randbereiche der streifenformigen 

45 Platten 29 aufgrund der Verspannung durch die erste 
Stretchfolienhaube geringfugig in den Bereich zwischen 
Sonderschicht 14 und oberster Normalschicht 13 er- 
strecken, so daB dort eine Arretierung der streifenfor- 
migen Platten 29 erfolgt Diese Ausfuhrungsform des 

50 zusatzlichen Elementes ist besonders einfach und vor 
allem materialsparend. 

SchlieBlich ist in den Fig. 15 und 16 ein zusatzliches 
Element dargestellt, das aus einer flexiblen Folie 30 bzw. 
31 besteht, welche zwischen oberster Normalschicht 13 

55 und Sonderschicht 14 verlegt wird, wobei die Folie sich 
in den Bereich der Seitenflachen des Stapels 3 erstreckt 
zumindest im Bereich der an die Nischen angrenzenden 
Rander (Fig. 16) oder allseitig (Fig. 15). Diese Folie kann 
aus Kunststoff oder aber auch aus Stoff oder dgl. beste- 

60 hen, wobei dann entsprechend eine VerschweiBung 
oder eine Verklebung mit der ersten Stretchfolienhaube 
vorgesehen ist Dabei ist eine sichere Nischenausbil- 
dung dadurch gewahrleistet, daB die uberstehenden, am 
Stapel seitlich herabhangenden Rander durch die Ent- 

65 spannung der ersten Stretchfolienhaube fest an die Sei- 
tenflachen des Stapels 3 angepreflt werden. 

Natiirlich ist die Erfindung nicht auf die in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele beschrankt 
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Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind moglich, 
ohne den Grundgedanken zu verlassen. So ist insbeson- 
dere die in den Fig. I bis 9 dargestellte Verfahrensfuh- 
rung auch in mehreren hintereinander angeordneten 
Vorrichtungen, d. h. z. B. mit zwei Haubenilberziehvor- 5 
richtungen mit zwischengeschalteter Wendevorrich- 
tung in einer Fertigungslinie moglich. Auch kann vorge- 
sehen sein, daB die AnpreBelemente zur Ausbildung der 
Nischen in der Wendevorrichtung vorgesehen sind und 
dgl.mehr. 10 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer vollstandig mit 
Kunststoffolie umhiilhen, palettenlosen, mehrere 15 
Schichten aufeinandergestapelter Gegenstande 
enthaltenden Verpackungseinheit, wobei zunachst 
mehrere Schichten von Gegenstanden mit gleicher 
Grundflache iibereinandergestapelt werden, auf 
die dann eine Sonderschicht von Gegenstanden 20 
derart gestapelt wird, daB mindestens zwei eina ri- 
der parallele Nischen fur das spatere Angreifen von 
Tragelementen eines Hubgerates gebildet werden, 
darauf eine erste Kunststoffolienhaube von oben 
uber den gesamten Stapel gezogen wird, worauf 25 
der gesamte Stapel urn 180° derart gedreht wird, 
daB die Sonderschicht mit den Nischen nach unten 
kommt, wobei vor dem Oberziehen der ersten 
Kunststoffolienhaube im Bereich der Nischen ein 
zusatzliches mit der ersten Kunststoffolienhaube 30 
verbindbares Element aufgebracht wird und daB 
nach dem Drehen des Stapels urn 180° eine zweite 
Kunststoffolienhaube uber den Stapel gezogen 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB Stretchfolie 
fur die beiden Kunststoffolienhauben verwendet 35 
wird und die erste Stretchfolienhaube nach dem 
Oberziehen uber den Stapel durch Anpressen und 
gleichzeitiges Erhitzen oder Verkleben im Bereich 
der Nischen mit dem vorher aufgebrachten zusatz- 
lichen Element derart verschweiBt bzw. verklebt 40 
wird, daB die Nischen sauber ausgeformt sind, d. h., 
das Stretchhaubenmaterial der ersten Stretchhau- 

be den vertikalen und horizontalen Begrenzungs- 
flachen der Nischen fest anliegt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB das zusatzliche Element sich minde- 
stens uber eine horizontale oder vertikale Begren- 
zungsflache jeder Nische erstreckt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zusatzliche Element von zwei 50 
steifen streifenformigen Platten gebildet ist, die auf 
die horizontalen Flachen der Nischen aufgelegt 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als zusatzliches Element eine form- 55 
steife U-formige Wanne verwendet wird, welche 
uber die Sonderschicht derart gestiilpt wird, daB 
die Basis der U-formigen Wanne der Oberseite der 
Sonderschicht anliegt, wahrend die beidseitigen 
Schenkel den Vertikalflachen der Nischen anliegen. 60 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zusatzliches Element verwendet 
wird, bei dem zwischen den Schenkeln der U-formi- 
gen Wanne Verbindungsplatten ausgebildet sind, 
die den zwischen den Nischen liegenden Vertikal- 65 
flachen der Sonderschicht anliegen. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein zusatzliches Element ver- 
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wendet wird, bei dem sich an die vertikalen Schen- 
kel horizontale Schenkel anschlieBen, welche den 
Horizontalflachen der Nischen anliegen. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als zusatzliches Element eine steife 
Platte verwendet wird, die vor dem Aufbringen der 
Sonderschicht auf die oberste Normalschicht des 
Stapels derart aufgelegt wird, daB die Horizontal- 
flachen der Nischen von dieser Platte abgedeckt 
sind. 

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als zusatzliches Element eine flexible 
Folie verwendet wird, die zwischen oberster Nor- 
malschicht und Sonderschicht verlegt wird und 
mindestens uber die an die Nischen angrenzenden 
Rander hinaus sich in den Bereich der Seitenfla- 
chen des Stapels erstreckt 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB das Element 
an den mit der ersten Stretchfolienhaube zu verbin- 
denden Flachen mit einem HeiBschmelzkleber ver- 
sehen ist, welcher durch Anpressen eines beheizten 
AnpreBelementes gegen die ersten Stretchfolien- 
haube aktiviert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB jede der bei- 
den Stretchfolienhauben uber den jeweils unten be- 
findlichen Rand des Stapels gezogen wird, derart, 
daB die jeweilige Unterseite des Stapels ein Stuck 
untergriffen wird 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der untere Rand der zweiten Stretch- 
folienhaube so weit uber den unteren Rand der 
untersten Normalschicht des Stapels gezogen wird, 
daB sich beim Entspannen der Stretchfolie diese im 
wesentlichen den horizontalen Nischenflachen all- 
flachig anlegt. 
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can be bonded to the film is applied beforehand to the 
recesses, and, when the 

stack has been turned through the 18 0 deg.C, a second film 
cover has been 

applied it is pressed and heated/bonded to the member 
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Description / 
The invention relates to a method for producing a pallet-less 
packaging unit which is stacked in several layers, which is completely 
enclosed with plastic foil, whereas, initially, several layers of 
objects with the same base surface are stacked on top of each other on 
which then, a special layer of objects is then stacked in such a way 
that, at least, two parallel recesses for the subsequent grasping of 
carrier elements of a lifting device are formed, a first plastic foil 
hood is pulled over the whole stack from the top, whereupon the entire 
stack is rotated by 180° in such a way, that the special layer with 
the recesses comes down, whereas, before the first plastic foil is 
pulled over in the area of the recesses, an additional element is 
deposited which can be connected with the plastic foil hood, and, 
that, after the rotation of the stack by 180°, a second plastic foil 
hood is pulled over the stack. 

In a process of this kind (DE-PS 2614558 and 2702613) which is 
known to the art, plastic foil hoods of shrink wrapping film are used, 
whereas each of the two shrink wrapping film hoods are separately 
tightly shrink-wrapped on the stack after being pulled over the stack 
by heat application. Due to the shrink wrapping of a shrink-wrapping 
hood which occurs twice successively, the lateral surfaces of such a 
packaging are given great stability. This is because, when the second 
hood is shrink-wrapped on, air bubbles are enclosed between the hoods 
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that are to be heat-sealed together, whereby a kind of "corrugated 
cardboard effect" is created. In addition, due to the additional 
plastic element in the area of the recesses, the special layer with 
the lateral recesses and the bottom-most regular layer are combined 
into an essentially dimensionally stable base pedestal for the whole 
stack, and the recesses are formed clean, so that damages to the foil 
in the recess area is avoided when lifting elements grasp it later. 
Packaging which is formed in this manner exhibits superior stability 
properties on the whole, so that the dimensional stability of the 
respective packaging units will also withstand especially high stress 
loads which may, e.g., arise with extremely heavy cement bags and 10 
transfers in overseas shipping. 

It is also known to the art that objects which are stacked in 
layers on a pallet are connected by pulling a stretch foil hood over 
it to form a manageable packaged unit (DE-OS 2706955) , whereas, here, 
sufficient stability can be realized if only few manipulations of the 
packaged unit occur between the time that it is produced and the time 
of its consumption. 

The objective of the invention is the creation of a pallet-less 
packaging which, in principle, is of the kind mentioned at the 
beginning of the text, which also does not need to meet extreme 
stability requirements, with less machine and energy expenditure. 

With a process in accordance with the kind described at the 

beginning of the text, this objective is realized in accordance with 

the invention in that stretch foil is used for the two plastic foil 

3 



hoods, and the first stretch foil hood is additionally heat-sealed or 
conglutinated after being pulled over the stack by pressing it on and 
simultaneously heating or gluing it in the area of the recesses with 
the previously deposited additional element in such a way, that the 
recesses are cleanly formed, i.e., the stretch hood material of the 
first stretch hood is in firm contact with the vertical and horizontal 
boundary surfaces of the recesses. 

It is true that, by using the stretch foil hoods, the previously 
described "corrugated cardboard effect" is eliminated in the area of 
the lateral surfaces of the finished packaging unit with the resulting 
lesser stability properties. Instead, due to the elimination of the 
heat-shrinkage facilities, a substantially reduced energy and machine 
expenditure results because a heat application can either be 
completely eliminated if the first stretch foil hood is conglutinated 
with the additional element in the area of the recesses, or is only 
necessary in the area of the recesses any more, to ensure that the 
stretch foil which, initially, pulls itself diagonally over the 
recesses is cleanly molded or cleanly rests on the horizontal and 
vertical boundary surfaces of the recesses. 

In this context, it may be sufficient if the additional element, 
at least, extends over a horizontal or vertical boundary surface of 
each recess because, in the conglutination or heat-sealing of the 
first stretch foil hood in the area of these surfaces, the stretch 
foil then also cleanly places itself on the other boundary surfaces of 
each recess . 



A particularly simple solution is distinguished in that the 
additional element is formed of two rigid strip-shaped plates which 
are laid on the horizontal surfaces of the recesses. These strip- 
shaped plates must, of course, exhibit sufficient rigidity, they may, 
for instance, consist of plastic plates or of cardboard of sufficient 
thickness. The strip-shaped plates advantageously exhibit a somewhat 
greater width than the respective width of the recess, so that, when 
the first stretch foil hood is deposited and in the compression of the 
stack which is thereby caused, the plates will, at least, in areas, 
extend in the area between the topmost regular layer and the special 
layer in such a way that they are held there. 

It has proved to be particularly advantageous to use a 
dimensionally rigid U-shaped vat as the additional element which is 
reverse drawn over the special layer in such a way that the base of 
the U-shaped vat rests against the top side of the special layer while 
the bilateral legs lay against the vertical surfaces of the recesses. 
In an advancement, it is particularly favorable if connecting plates 
are configured between the legs of the U-shaped vat which lay against 
the vertical surfaces of the special layer between the recesses, 
because, as a result, any undesirable in spreading of the legs of the 
U-shaped vat in the recess area is securely prevented, and no damage 
to the stretch foil material resting against the respective legs of 
the additional plastic element can occur due to gripping carrier 
elements . 
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Moreover, horizontal legs may also connect to the vertical legs 
of the U-shaped vat which rest against the horizontal surfaces of the 
recesses in such a way that a conglutination or heat sealing is made 
possible both in the horizontal and vertical boundary surfaces of the 
recesses . 

Moreover, a rigid plate may also be used as an additional element 
which is placed on the topmost regular layer of the stack before the 
deposition of the special layer in such a way that the horizontal 
surfaces of the recesses are covered by this plate. This variant is /3 
also particularly favorable because, due to the arrangement of the 
rigid plat between the topmost regular layer and the special layer, 
its position is securely fixated and the stretch foil of the first 
stretch foil hood is thus also securely held in the horizontal area of 
the recesses after its conglutination or heat-sealing with the 
respective rigid plate. 

A particularly simple and economical configuration is 
distinguished by the fact that a flexible foil is used as the 
additional element which is installed between the topmost regular 
layer and the special layer and which, at least, extends over the 
edges bordering the recesses into the area of the stack's lateral 
surfaces. By depositing the first stretch foil hood, the flexible 
foil is then held by it in the peripheral area of the stack's lateral 
surfaces bordering on the recesses by relaxing the stretch foil hood, 
so that the flexible foil rests firmly against the stack in the area 
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of the horizontal recess surfaces and the first stretch foil hood can 
thus be appropriately fastened while forming out the recesses. 

Moreover, the invention provides that the additional element be 
equipped with a hot-melt adhesive on the surfaces which are to be- 
connected with the first stretch foil hood, which is activated by- 
pressing a heated press-on element against the first stretch foil 
hood. This variant facilitates an especially simple progression of 
the process because elements which have been prepared with adhesives 
can be used, and the conglutination takes place at the same time at 
which they are pressed on. 

It is of particular advantage if each of the two stretch foil 
hoods is pulled over the edge of the stack which is located on the 
bottom, respectively, in such a way that the respective bottom side of 
the stack is gripped under by a piece. In an advancement, it is 
particularly favorable if the bottom edge of the second stretch foil 
hood is pulled over the bottom edge of the bottom-most regular layer 
of the stack so far that, when the stretch foil is relaxed, it will 
essentially rest against all horizontal recess surfaces. Through this 
configuration, particularly fine stability properties of the stack are 
especially realized in the corner areas which are subjected to 
particularly high stress loads. 

The invention will be exemplarily explained below by means of the 
drawings: These, in 



7 



Figures 1 to 9, show a schematic representation of the 
individual process steps in accordance with a configuration example of 
the invention, and 

Figures 10 to 16, show a simplified perspective 
representation of one stack, respectively, prior to the deposition of 
a first stretch foil hood on which a different element which can be 
connected with the first stretch foil hood is deposited in the area of 
the recesses. 

Figure 1 depicts a device (1) for pulling the hood over which, 
firstly, exhibits a frame (2). Within the frame (2), a stack of goods 
(3), which will be further described below, is arranged on a lifting 
device (4) . A roll (5) is carried on the frame (2) on which a tube of 
plastic stretch foil is wound. The flat-laid tube (6) is fed to a 
pre-spreader , which is generally marked as (9), under which a 
separation facility as well as a heat-sealing facility are located, 
via deflection rollers (7) and driving rollers (8) . 

Under these facilities, on both sides of the frame (2), two 
double conveyor belts (10) are provided in such a way that the 
distance of their discharge ends can be changed to adapt to various 
cross-sectional dimensions of the stack of goods (3) . 

Devices (11) to pull the hood over are vertically arranged on the 
frame (2), so that they are locomotive which, in turn, exhibit 
respectively horizontally locomotive gripper elements (12) . 

The stack of goods (3) (also see Fig. 10 in this regard), first, 

consists of several regular layers (13) of objects with an identical 
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base surface which are stacked on top of each other on which, finally, 
a special layer (14) of objects is stacked in such a way that, at 
least, two parallel recesses (15) are formed. This palleting of the 
respective stack of goods (3) takes place in a palleting facility 
which precedes the device (1) which pulls the hood over in line, which 
is not shown in the drawings. 

The provision may now be that, before the stack of goods (3) is 
inserted in the device (1) which pulls the hood over, an additional 
element (16) is deposited on the stack of goods (3) in the area of the 
recesses (15) which can be connected with the subsequently deposited 
first stretch foil hood. Alternatively, it is also possible to not 
deposit this additional element (16) until the device (1) which pulls 
over the hood. 

The process sequence will now be described below by means of Figs. 
1 to 9: 

In the state which is shown in Fig. 1, the stack of goods 

(3) is located on the lifting device (4) in the device (1) which pulls 

over the hood with the special layer (14) with the recesses (15) 

pointing upwards, whereas the additional element (16) has already been 

deposited in the area of the recesses (15) . Now the tube of stretch 

foil (6) is spread open via the prespreader (9) and the double 

conveyor belts (10) without any tension being generated in the tube 

(6) already which is suggested in Fig. 1 by the sling-shaped 

representation of the tube (6) in the area of the gripper elements 

(12) . The devices (11) which pull over the hood are in their top 
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position; at the same time, the gripper elements (12) are run 
horizontally towards the inside and grip into the spread open tube of 
stretch foil (6) . 

Subsequently (Fig. 2), the gripper elements (12) are horizontally 
run towards the outside in the direction of the arrow in such a way 
that the tube of stretch foil (6) is spread open under tension and its 
outer boundary surfaces extend over the stack of goods (3) under it. 
As can also be deduced from Fig. 2, the tube (6) is already cut off in 
this state and sealed on the top end while forming a first stretch 
foil hood (17) . 

Subsequently, the stack of goods (3) is lifted up by the lifting 
device (4) in such a way that, at least, the bottom edge areas of the 
bottom-most regular layer are freely accessible (Figure 3), whereby 
the first stretch foil hood (17) already encloses the top area of the 
stack (3) in a state under tension. 

By vertically running the devices (11) to pull the hood over in a 
downward direction (arrows in Fig. 4), the first stretch foil hood 
(17) is pulled over the whole stack, whereas the stretch foil hood 
(17) already firmly rests against the stack (3) in the upper area of 
the stack (3) under relaxation. 

As shown in Fig. 5, the devices (11) to pull over the hood are 

driven so far down with its gripper elements (12) at the end of the 

hood-pulling process that they are located below the free-standing /5 

stack of goods (3). By horizontally displacing the gripper elements 

(12) towards the inside, the first stretch foil hood (17) is 
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completely relaxed and appropriately lays itself on the stack (3). 
Due to the free-standing position of the stack (3) brought about by 
the lifting device (4), the bottom side of the stack (3) is 
undergripped by a piece by the first stretch foil hood (17) . 

Subsequently, the stack of goods (3) is moved down again by the 
lifting device (4) . 

To form the recesses (15) , (Fig. 6) press-on elements which are 
marked with (18) in the drawings are bilaterally driven into the 
recess areas. The configuration of these press-on elements (18) may 
vary depending upon the configuration of the additional element (16) . 
If an additional element (16) of plastic is used, the press-on 
elements (18) are equipped with additional heating devices, whereby it 
is guaranteed that when the respective foil area of the first stretch 
foil hood (17) is pressed on, it is heat-sealed with the additional 
element (16) under the formation of recesses (15) . 

If an adhesive connection is provided between the additional 
element (16) and the first stretch foil hood (17), on the other hand, 
mere press-on elements (18) are enough, whereas the adhesive was then 
deposited on the additional element before the deposition of the first 
stretch foil hood (17), e.g., in the device (1) which pulls the hood 
over, or in the palleting facility preceding it. 

In order to facilitate a preparation of the additional element 

(16) with adhesive, a hot-melt adhesive coating may also be provided. 

In this case, the press-on elements (18) are designed so that they can 

be heated, whereas, then, when they are pressed on, the adhesive is 
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simultaneously melted and appropriately conglutinated between the 
additional element (16) and the first stretch foil hood (17) . 

After the formation of the recesses (15) by connecting the 
additional element (16) and the first stretch foil hood (17) in the 
recess area, the stack of goods (3) is turned by 180° in such a way 
that the special layer (14) is located on the bottom. This turning 
process may take place in a turning facility which succeeds in line. 
However, turning facilities may also be integrated in the device (1) 
which pulls over the hood which is not shown in the drawing and which 
is also not of the essence here. 

As shown by Fig. 8, the stack of goods (3) is then stood up free 
by the lifting device (4) with the special layer facing down, and, 
again, coated with a stretch foil hood, the second stretch foil hood 
(19) . 

Figure 9 shows the final state with the finished packaging unit. 
There, the second stretch foil hood (19) is pulled so far over the 
bottom edge of the bottom-most regular layer of the stack (3) that, 
when the stretch foil relaxes, it essentially lays against all 
horizontal recess surfaces (Fig. 9) . 

Figures 10 to 16 depict various configurations of the additional 
element (16), whereas it is, respectively, guaranteed that the 
additional element, at least, extends over a horizontal or vertical 
boundary surface of every recess. 
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Figure 10 depicts a stack of goods (3) .with an additional element 
which consists of a dimensionally stable U-shaped vat (20) to the 
vertical legs (21) of which horizontal legs (22) are connected. As 
can be deduced, the U-shaped vat (20) is reverse-pulled over the /6 
special layer (14) of the stack (3) in such a way that the base of the 
U-shaped vat (20) rests on the top side of the special layer (14) 
while the bilateral legs rest on the vertical surfaces of the recesses 
(15). This configuration of the additional element guarantees an 
especially fine formation of recesses because the first stretch foil 
hood which is to be deposited is connected with the additional element 
both in the area of the horizontal and vertical surfaces of the 
recesses (15) . Again, a heat-sealed joint may be provided here if a 
plastic vat is present, or an adhesive connection if vats of cardboard 
or similar materials are used, for instance. 

Figure 11 depicts another configuration example; here the 
additional element is configured as a dimensionally stable U-shaped 
vat (23), whereas connecting plates (25) are formed between the legs 
(24) which rest against the vertical surfaces of the special layer 
(14) between the recesses (15) . 

In the configuration example in accordance with Fig. 13, the 
additional element is configured as a rigid plate (28) which is placed 
on the topmost regular layer of the stack (3) before the deposition of 
the special layer (14) in such a way that the horizontal surfaces of 
the recesses (15) are covered by this plate. Accordingly, in this 
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configuration, the attachment of the first stretch foil hood occurs in 
the area of the horizontal surfaces of the recesses (15) . 

Figure 14 depicts an especially simple configuration which, 
particularly, is appropriate for packaged goods with slightly rounded 
corners, such as cement sacks, or similar items. The additional 
element consists of two strip-shaped plates (29) here which are laid 
on the horizontal surfaces of the recesses (15) . If the first stretch 
foil hood is deposited now, the edge areas of the strip-shaped plates 
(29) will extend through the stretch foil hood slightly into first 
special layer (14) and the topmost regular layer (13) due to the 
bracing, so that a stopping of the strip-shaped plates (29) occurs 
there. This configuration of the additional element is particularly 
simple and, above all, saves on material. 

Finally, Figs. 15 and 16 represent an additional element which 
consists of a flexible foil (30 or 31) which is installed between the 
topmost regular layer (13) and the special layer (14), whereas the 
foil extends into the area of the stack's (3) lateral surfaces, at 
least, in the area of the edges (Fig. 16) bordering the recesses, or 
on all sides (Fig. 15) . This foil may consist of plastic, or also of 
fabric, or similar, whereas a heat-sealing or a conglutination with 
the first stretch foil hood is provided then. In this process, a safe 
formation of recesses is guaranteed in that the protruding edges which 
laterally hang down on the stack are firmly pressed on the lateral 
surfaces of the stack (3) through the relaxation of the first stretch 
foil hood. 



Of course, the invention is not limited to the configuration 
examples that are shown in the drawings. 

Additional configurations of the invention are possible without' ll_ 
departing from the basic concept. Thus, in "particular, the process 
management represented in Figs. 1 to 9 is also possible in several 
successively arranged devices, i.e., e.g., with two devices to pull 
the hood over with an intermediately connected turning facility in a 
production line. The provision may also be that the press-on elements 
are provided for the formation of the recesses and similar other 
things . 

Patent Claims 

1. Process for producing a completely plastic foil-enclosed 
packaging unit containing several layers of stacked objects, whereas, 
first, several layers of objects with the same base surface are 
stacked on top of each other on which a special layer of objects is 
then stacked in such a way that, at least, two recesses which are 
parallel to one another are formed for the subsequent grip of carrier 
elements of a lifting device, a first plastic foil hood is pulled over 
the entire stack from above, whereupon the entire stack is rotated by 
180° in such a way that the special layer with the recesses comes to 
the bottom, whereas, before the first plastic foil hood is pulled 
over, an additional element is attached in the area of the recesses 
which can be connected with the first plastic foil hood, and that, 
after the rotation of the stack by 180°, a second plastic foil hood is 
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pulled over the stack, characterized in that stretch foil is used for 
the two plastic foil hoods, and the first stretch foil hood, after 
being pulled over the stack, is heat-sealed or conglutinated with the 
previously deposited additional element in such a way that the 
recesses are cleanly formed, i.e., the stretch hood material of the 
first stretch hood firmly lays on the vertical and horizontal boundary 
surfaces of the recesses. 

2. Process, in accordance with Claim 1, characterized in that 
the additional element, at least, extends over a horizontal or 
vertical boundary surface of each recess. 

3. Process, in accordance with Claim 2, characterized in that 
the additional element is formed by two rigid strip-shaped plates 
which are laid on the horizontal surfaces of the recesses. 

4. Process, in accordance with Claim 2, characterized in that a 
dimensionally stable U-shaped vat is used as the additional element 
which is reverse-pulled over the special layer in such a way that the 
base of the U-shaped vat lays on the top side of the special layer 
while the bilateral legs lay on the vertical surfaces of the recesses. 

5. Process, in accordance with Claim 4, characterized in that 
an additional element is used in which connecting plates are 
configured between the legs of the U-shaped -vat which lay on the 
vertical surfaces of the special layer between the recesses. 

6. Process, in accordance with Claim 4 or 5 , characterized in 
that an additional element is used in which horizontal legs which lay /8 
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on the horizontal surfaces of the recesses connect to the vertical 
legs. 

7. Process, in accordance with Claim 2, characterized in that a 
rigid plate is used as an additional element which is laid on the 
topmost regular layer of the stack prior to the deposition of the 
special layer in such a way that the horizontal surfaces of the 
recesses are covered by this plate. 

8. Process, in accordance with Claim 2, characterized in that a 
flexible foil is used as the additional element which is installed 
between the topmost regular layer and the special layer, and which, at 
least, extends beyond the edges bordering the recesses into the area 
of the stack's lateral surfaces. 

9. Process, in accordance with Claim 1 or any of the subsequent 
Claims, characterized in that the element is equipped with a hot-melt 
adhesive on the surfaces which are to be connected with the first 
stretch foil hood which is activated by pressing a heated press-on 
element against the first stretch foil hood.- 

10. Process, in accordance with Claim 1 or any of the subsequent 
Claims, characterized in that each of the two stretch foil hoods is 
pulled over the respective bottom edge of the stack in such a way that 
the respective bottom side of the stack is gripped under by a piece. 

11. Process, in accordance with Claim 10, characterized in that 
the bottom edge of the second stretch foil hood is pulled over the 
bottom edge of the bottom-most regular layer so far that, when the 
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stretch foil relaxes, it essentially lays on the horizontal 
surfaces over all of the surface. 

Accompanied by 5 page(s) of drawings. 
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Fig. 4 Fig. 5 
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